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5 Die vorliegende Erfindung hat ein Verfahren zum Beleimen einer 

Oder mehrerer longitudinaler Zonen einer Papierbahn, die zur Bildung einer 
UmhQIIung eines Stranges bestimmt ist, insbesondere in der Tabakindustrie 
zum Gegenstand. Sie hat ebenfalls einen gemass diesem Verfahren erhaitenen 
Zigarettenfilterstrang zum Gegenstand. 

10 Das Beleimen von Papierbahnen, die zur Bildung einer UmhQIIung 

eines zylindrischen Stranges bestimmt sind, insbesondere in der Tabal<indu- 
strie, ist ein Vorgang, welcher eine Mehrzahl von Fordemngen erfullen muss. 
Die einfachste und bis jetzt meist verbreitete Losung besteht darin, dass ein 
flussiger Leim bei Umgebungstemperatur verwendet wird, beispielsweise Po- 

15 iyvinyl-Acetat, und dass die Verbindungszonen beleimt werden, welche spater 
die Verbindungen bilden, indem dieser flQssige Klebstoff auf die Papierbahn 
ubertragen wird, beispielsweise mittels einer dunnen Scheibe. die rotierend 
angetrieben ist und von der ein Teil der Peripherie in einen Klebstoffbehalter 
eintaucht. Die Veroffentlichung DE-A-34 01 588 beschreibt beispielsweise eine 

20 Verbesserung der Anwendungen in diesem Gebiet. Anstelle der VeoA^endung 
von Scheiben wurde ebenfalls vorgeschlagen. fur das Auftragen des Klebstof- 
fes aus Polyvinyl-Acetat Auftrageeinrichtungen zu verwenden. die mit einer 
Spritzduse ausgestattet sind, welche in Kontakt mit dem Papier kommt (US-A-3 
619 328). 

25 Der grfisste Nachteil jedoch dieser Einrichtungen ist, dass sie fur 

Papier, das eine hohe Porositat aufweist. und dessen Anwendung sich mehr 
und mehr verbreitet, insbesondere in der Hersteilung von Filterstrangen, nicht 
veoA^endbar ist. Diese Einrichtungen haben uberdies andere Nachteile, insbe- 
sondere ist die Geschwindigkeit der Anwendung limitiert 
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Man hat erst kurzlich vorgeschlagen, fur den Beleimungsvorgang 
Klebstoffe mit einer hohen Schmelztemperaturzu verwenden, welche sich bei 
Umgebungstemperatur verfestigen und die folglich warm verarbeitet werden 
mQssen. Man kann dafQr Einrichtungen venvenden. welche den flQssigen 

5 Webstoff auf die Papierbahn sprtihen und die Veroffentiichung DE-A-35 25 889 
beschreibt beispielsweise den Aufbau einer Spruhduse, die diese Technik ver- 
wendet. Dieses ist in bestimmten Fallen vorteilhaft, insbesondere well die For- 
deaingen hoch sind, welche die Haltbarkeit der Kiebeverbindung betreffen, 
aber es ist eine heikle Anwendung. Das Verfahren ist teuer. Die Anwendungs- 

10 geschwindigkeit ist ebenfalls relativ limitiert Schliesslich eignet sich die Ver- 
wendung von heissem FIQssigklebstoff nicht fQr Papiere, die eine hohe Porosi- 
tat aufweisen, von der man weiter oben gesprochen hat 

Die Anwendung von Zerstaubungseinrichtungen ist ebenfalls be- 
kannt zum Auftragen von sogenannten strukturellen Klebstoffen oder von 
15 Klebstoffen mit Polychloropren und Acryl (FR-A 26 23 108). Der Inhalt dieser 
letzten Veroffentiichung erlaubt jedoch nicht, dass eine zuveriassige Losung 
des Problems der Beleimung von Umhullungen fur Strange in der Tabakindu- 
strie erreicht werden kann, wie es sich derzeit prasentiert. 

Somit ist das Ziel der vorliegenden Erfindung, ein einfaches Belei- 
20 mungsverfahren vorzuschlagen, welches erlaubt, den Beleimungsvorgang mit 
grosser Geschwindigkeit auf jegliche Art von Papier zu venvirklichen, insbe- 
sondere Papier mit hoher Porositat. und dessen Kosten zur Vervwrklichung 
ebenfalls soweit wie moglich gesenkt werden konnen. 

In dieser Absicht ist das Beleimungsverfahren entwickelt worden, 
25 welches die Schritte, die in den Anspriichen 1 bis 7 en/vahnt sind. umfasst 

Eine besonders vorteilhafte Anwendung dieses Verfehrens betriffl 
die Herstellung von Zigarettenfilterstrangen. Ein weiterer Gegenstand der Er- 
findung ist folglich ein Zigarettenfilterstrang, welcher die kennzeichnenden 
Merkmale umfasst, die in den AnsprQchen 8 und 9 angegeben sind. 
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Nachfolgend wird eine erfindungsgemasse Anwendungsform des 
Verfahrens mit Bezugnahme auf die beiliegende Zeichnung beispielhaft naher 
eriautert. 

Fig. 1 ist eine perspektivische schematische und auseinandergezo- 
5 gene Ansicht, welche die Bewegung einer Papierbahn wahrend der Bildung ei- 
nes Zigarettenfiiterstranges zeigt. 

Fig. 2 ist ein Sciiema unterschiedlicher Komponenten einer Belei- 
mungseinrichtung. welche das Beleimen einer Papierbahn eriaubt, wie aus Fig. 
1 ersichtlich ist, und 

10 Fig. 3 ist ein Aufriss einer Kiebstoffspritzvorrichtung, welche in der 

Einrichtung gemass Fig. 2 verwendbar isL 

In Fig. 1 ist eine Papierbahn 1 ersichtlich, welche mit grosser Ge- 
schwindigkeit durch eine Einrichtung fahrt, so dass eine Umhullung eines Ziga- 
rettenfiiterstranges, bezeichnet mit 2, gebildet wird. Wahrend der Bildung des 

15 Stranges bildet die Bahn 1 eine zylindrische Umhullung. welche eine Filter- 
masse 3 aus Acetat und Zellulose umhullt, und deren beide Rander ubereinan- 
dergelegt werden und durch eine Klebverbindung 4 festgehalten werden. Diese • 
Klebverbindung wird Klebenaht genannt. Eine zweite Webeverbindung 5 wird 
in der Mitte der Bahn angebracht und gewahrleistet die Verbindung zwischen 

20 der Filtenmasse 3 und der Bahn 1 . 



Urn ein Beleimen mit grosser Geschwindigkeit zu eriauben, erhalt 
die Bahn 1 auf ihrer Mittelzone 6 eine Aufspritzung von flussigem Klebstoff, die 
die innere Verbindung unter Bildung eines Mittelstreifens bildet. Andererseits 
erh§lt sie I§ngs einer der Render eine zweite Klebstoffaufspruhung, welche ei- 
25 nen Randstreifen 7 bildet, und den Nahtstreifen bildet. Die Streifen 6 und 7 ha- 
ben eine Breite von ungefahr 2 mm. 

Nachdem die Streifen von Klebstoff 6 und 7 aufgebracht sind, hori- 
zontal aufgespruht, wird die Bahn 1 in eine Einrichtung zur Bildung des Stran- 
ges gefuhrt, die ansich bekannt ist und lediglich schematisch in Fig. 1 darge- 
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■ Stent ist. Die Fuhrungsmittel heben die Render der Bahn an, urn ihnen die Form 
eines U zu geben, in welchem eine fortlaufende Stange 3 von Zelluloseacetat 
eingesetzt wird. die das Filtermaterial bildet Die Einheit der Bahn 1 mit der ^ 
FQllung 3 durchquert danach eine Schliessfuhrung 27, in weicher die beiden 

5 Rander der Bahn Qber die Masse 3 gelegt und einer gegen dea anderen ge- 
presst werden. wodurch die Festklebung der Verbindungszonen 6 und 7 ge- 
wahrleistet ist 

r 

Der Strang wird danach getrocknet, und dann in Segmente geschnit- 
ten, die mit Hilfe von spateren Vorgangen in die Zigaretten eingefuhrt werden. 

10 Die Mittel, die zum Aufbringen der beiden Klebstoffstreifen 6 und 7 

verwendet werden, sind im Detail in den Fig. 2 und 3 dargestellL 

Fig. 2 zeigt den vorgesehenen Vorrichtungsaufbau. Diese Vomch- 
tung umfasst ein Klebstoffreservoir 8, das volistandig geschlossen ist. Eine 
Leitung 9 ist daran angebracht und fuhrt den flussigen Klebstoff zu den beiden 

15 Spritzvon-ichtungen 1 0 und 1 1 , welche vor der Bahn 1 an festen Stellen ange- 
ordnet sind. so dass auf die Bahn die Klebstoffverblndungen 6 und 7 aufge- 
sprQht werden k6nnen. Ueber eine Leitung 12 wird l<omprimierte Lufl In den 
oberen Teil des BehSIters 8 zugefOhrt, urn den flQssigen Klebstoff. der in dle- 
sem Reservoir enthalten ist, unter Dmck zu setzen. Ein Ventil 13 und ein 

20 KupplungsstOck in der Leitung 9 eriauben eine NachfQIIung des Behalters 8 mit 
Klebstoff vorzunehmen, falls es erforderlich ist 

Die Einriditung erfordert eine Zufuhoing von komprimierter Luft und 
Regelungs- und Steuemngsmitlel, urn auf dIese Zufuhrung einzuwirken. Das 
Steuerpult 14 umfasst. ausser dem Betatigungsschalter 15. Dmckreduzierventi- 

25 le 16. 17 und 1 8. die einstellbar sind und folglich eriauben, den Luftdruck zu 
regel'n, einesteils im Behalter 8 durch die Leitung 12, andemteils in der Spritz- 
von-ichtung 10 durch eine Leitung 19, in weicher eine Heizeinrichtung 20 ein- 
gesetzt ist. und schliesslich in einer Leitung 21. welche die Spritzvorrichtung 11 
versorgt Die Spritzvorrichtungen 10 und 11 werden ebenfalls mit komprimierter 

30 Luft. deren Dmck nicht regelbar ist, Qber eine Leitung 22 durch ein Steuerventil 
23 versorgt Diese Steuerung eriaubt die Betatigung der Spitzen der Spritzvor- 
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richtungen, wie nachfolgend noch gesehen wird. Die ailgemeine Versorgung 
des Pultes 14 erfolgt von einer Daickluftquelle durch ein Druckreduzierventil 24 
zurVorregelung. 

Man hat festgestellt, dass man eine perfekt funktionierende Vomclv 
5 tung erhalten konnte. die die strengsten Forderungen erfullt. indem Spritzvor^ 
richtungen venwendet werden, die einen sehr einfachen und gewShnlichen 
Aufbau haben, wie die Einrichtung 10, die in Fig. 3 dargesteilt ist, zeigt. Diese 
Einrichtung umfasst drei EingangsanschlQsse, die an ihrem hinteren Teil ange- 
ordnet sind, und welche entsprechend mit den Leitungen 9, 19 und 22 verbun- 
10 den sind. Im Fade der Vom'chtung 1 1 ist die Zufuhrieitung fur die SprGhluft die 
Leitung 21 und nicht die Leitung 1 9. 

Die Einrichtung 10 umfasst eine Spritzduse 25. die an ihrem vorde- 
ren Ende mIt einer kalibrierten Oeffnung versehen ist. Eine bewegliche Dusen- 
nadel. bezeichnet mit 26. wird durch eine Feder derart gespannt, dass sie in 

15 einer Lage gehalten wird, in welcher sie die Oeffnung der Duse verschliesst. 
Der Lufldmck, der durch die Leitung 22 erhalten wird, bewirkt einen ROckzug 
der Nadel und foiglich eine Oeffnung der DQse. Eine IVlischung von Luft und 
Flussigkeit, die aus den beiden Leitungen 9 und 19 stammt, wird dann hinter 
die Oeffnung der DQse gefQhrt und verspruht einen Strom von feinen Tropfchen 

20 von FIQssigkeit auf die Bahn 1 . welche mit grosser Geschwindigkeit vor dieser 
Duse vorbeiiauft, und zwar mit einer gewissen Distanz, beispielsweise im Be- 
reich von 4 mm. Man hat festgestellt. dass unterschiedliche Eigenschaften es 
eriauben. Resultate zu erhalten, welche die Bedingungen vollkommen erfQIIen. 

Es ist zudem vorteilhaft. die SprQhluft der Mischung vorzuheizen, die 
25 zur Biidung der Verbindungsnaht 7 bestimmt isL 

Auf alte F§lle muss die Dosiemng des Klebstoffes bezuglich des 
Fiussigkettsgrades und seiner Merkmale der Kapillarwirkung mittels vorgSngi- 
gen Versuchen in Funktion der Geschwindigkeit des gewunschten Vorbeilaufes 
und des Typs des Rapiers, welches beleimt werden soli, justiert werden. Des- 
30 gleichen muss der Dmck der komprimierten Luft von Fall zu Fall mit Genauig- 
keit bestimmt werden, wie dieses weiter oben enwahnt wurde. 
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Wie in alien Spritzeinrichtungen unter Druckluftfluss hangt der 
Durchmesser der Tropfchen und die Menge der SprQhung von den Eigenschaf- 
ten der Oeffnung der Duse wie auch von den Abmessungen und von der Form 
der inneren Kammer ab, in welcher die Mischung entstehL 

5 Man hat festgestelit, dass die beschriebene Spritzeinrichtung, die 

sehr einfach ist, eriaubt, sine zuverlassige Leimung zu reaiisieren, selbst auf 
Papier mit hoher Porositat und mit Geschwindigl<eiten, die bis jetzt noch uner- 
reichbar waren, zum Beispiel Geschwindigkeiten im Bereich von 400 m/Min. 

Versuche haben selbst gezeigt, dass es mdglich ist, eine Erhohung 
10 der Geschwindlgkeit des Vorbeilaufens in Betracht zu Ziehen, bis in den Be- 
reich von 600 m/Min. 

Der Kiebstoff. der sich durch SprQhung in sehr feinen Tropfen auf 
den Fasem des Papiers absetzt. dringt nicht in die Tiefe des letzteren ein. Man 
erhalt somit, insbesondere bei der Verbindung genannt "die Naht" eine zuver- 
15 lassige Verbindung, die eine Verschmutzung der Maschinen venneidet, selbst 
mit Papier hoher PorSsitat. 
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Patentanspruche 



1. Verfahren zum Beleimen einer Oder mehrerer longitudinaler Zo- 
nen (6, 7) einer Papierbahn (1). die zur Biidung einer Umhullung (2) eines 
Stranges (3) bestimmt ist. insbesondere in der Tabakindustrie. wobei eine oder 

5 mehrere ortsfeste Spritzvorrichtungen (10,11) angeordnet sind, vor welcher 
Oder welchen die Papierbahn vorbeigefuhrt wird, und die Spritzvomchtung bzw. 
Spritzvorrichtungen einesteiis mit einem flussigen Klebstoff (9) mit Umgebungs- 
temperatur versorgt werden und mit einer ersten Daici<luflzufuhrung (22) aus- 
gestattet ist, die dazu dient, dass die Spritzvorrichtung oder Spritzvorrichtun- 

10 gen auf jede zu beleimende longitudinaie Zone (6, 7) einen Strom von feinen 
Klebstofftrapfchen aufspritzt. dadurch gekennzeichnet, dass die Papierbahn (1) 
vor der Spritzvorrichtung bzw. den Spritzvorrichtungen (10. 11) mit einer vor- 
gegebenen Distanz, die ungleich Null ist, vorbeigefuhrt wird, und dass die 
Spritzvorrichtung oder Spritzvorrichtungen ausserdem mit einer zweiten 

15 Druckluftzufuhrung (1 9. 21 ) ausgestattet sind. damit dort eine iVIischung flussi- 
ger Klebstoff - Luft erreicht wird. 

2. Verfahren nach AnsfSruch 1. dadurch gekennzeichnet, dass die 
Spritzvorrichtung oder Spritzvomchtungen (10, 1 1) von einem Behalter (8) ver- 
sorgt werden, in welchem der Klebstoff unter einem regulierbaren Druck gehai- 

20 ten wird. 

3. Verfahren nach Anspoich 2, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Klebstoff im BehSlter mittels komprimierter Luft (12) unter Dmck gehalten wird. 



4. Veri'ahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass fur mindestens eine der Spritzvonrichtungen (10) die 

25 zweite Druckluftzufuhrung (1 9) vorgewarmt wird. 

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein Klebstoff aus Polyvinyl-Acetat verwendetwird. 

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass ein Papier mit hoher Porositat verwendetwird. 
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7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Papierbahn (1) vor den genannten Spritzvorrichtun- 
gen (10, 1 1) mit einem Abstand in der Grossenordnung von 4 mm vorbeigefuhrt 
wird. 

5 8. Zigarettenfilterstrang (2), hergestellt gemass dem Verfahren nach 

einem der vorhergehenden Anspruche, bestehend aus einer filtrierenden 
Masse (3). vorzugsweise aus einem Zelluioseacetat, bedeckt durch eine zylin- 
drische Umhullung, die aus einer Papierbahn (1) mit hoher Porositat gebildet 
ist, deren Rander sich uberdecken und miteinander durch eine Klebverfaindung 

10 (4) verbunden sind, dadurch gekennzeichnet, dass die genannte filtrierende 
Masse ausserdem an der genannten zylindrischen Umhullung durch eine Kleb- 
verbindung (5) auf einer ihrer Mantellinien befestigt ist. 

9. Zigarettenfilterstrang nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Klebstoff der genannten Verbindungen (4, 5) ein Klebstoff aus Po- 
15 lyvinyl-Acetat ist. 
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